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(54) Verfahren und Einrlchtung zur Herstellung von Mehrfachfiltem 

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltem sowie 
ein Mehrfachfilterherstellungssystem fur Produkte der 
tabakverarbeitenden Industrie, wobei die Einrtehtung 
ein Filterhulsenzufuhrelement, wenigstens ein Trans- 
portelement, in das Fllterhulsen einbringbar sind und 
mittels dem die Filterhulsen wenigstens einer Bearbei- 
tungsstation zufuhrbar sind, aufweist. Das erfindungs- 
gemaf3e Verfahren ist durch die folgenden Verfahrens- 
schritte gekennzeichnel: 

Zufuhren einer Filterhiilse (11), Einfiihren von Fil- 
temriaterial (20, 26, 27, 30, 116) in vorgebbaren Portio- 
nen, wobei wenigstens zwei Portionen des Filtermate- 
rials (20. 26, 27, 30, 116) in einem Verfahrensschritt in 
die Filterhulse (11) eingefuhrt werden. 

Die erflndungsgemaBe Einrichtung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, da3 in wenigstens einer Bearbeitungs- 
station (17, 23, 24, 28, 31, 32, 131, 132) wenigstens 
zwei Portionen der Filtemiateriallen (20, 26, 27, 30) in 
einem Bearbeitungsschritt in wenigstens eine Filterhiil- 
se (11) einfuhrbar sind. 
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[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern sowie eine Einrichtung 2ur Herstellung 
von Mehrfachfiltern fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, wobei die Einrichtung ein Filterhulsenzufuhrele- 
ment. wenlgstens ein Transportelement, in das Filterhulsen einbringbar sind und mittels dam die Fiiterhulsen wenig- 
stens einer Bearbeitungsstatlon zufiihrbar sind, umfa3t. Die Erfindung betrifft ferner die Verwendung von vorkonfek- 
tionierten Filterhulsen zur Herstellung von Mehrfachfiltern fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie eine ent- 
sprechende Filterhulse fur die Herstellung von Mehrfachfiltern fiir Produkte der tabakverarbeitenden Industrie und ein 
Mehrfachfilter-Herstellungssystem fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, das eine Filterhulsenzufiihrvorrich- 
tung zum Zufiihren von Filterhulsen und ein Transportsystem zum Transportieren der Filterhulsen auf einer vorgeb- 
baren Bewegungsbahn umfa(3t. 

[0002J Verfahren und Einrichtung zur Herstellung von IVIehrfachflltern sind bspw. aus der DE-AS 1 7 82 364 der An- 
melderin. die eine Vorrichtung zum Herstellen von Filtergranulat enthaltenden Filtern mit dem Namen "Bernhard" der 
Anmelderin, die in Fachkreisen bekannt ist, beschreibt. Die DE-AS 17 82 364 entspricht der GB 1.243.977 und der 
US 3.603.058 Mehrf achf ilter, auch Multisegment-Filter genannt werden, bestehen aus wenigstens zwei Filterelementen 
und typischenvelse bis zu acht Filterelementen. die eine beliebige Relhenfolge aufweisen konnen. In einer zu einem 
Rohrgeformten Hiilse werden verschiedene Filterelemente bzw. -segmente angeordnet. Diese konnen sein Weichfil- 
terelemente. wie Celluloseacetat. Papier. Vlies oder relativ harte Filterelemente wie Granulat, geslnterte Elemente. 
HohUyllnder bzw. Hohlkammem und Kapsein und dgl. Die entsprechenden Fillefmalerialien mDssen nichl zu 100 % 
aus einem Material bestehen. Diese konnen bspw. auch Mischmaterlalien sein wie bspw. ein Granulat in einem Cel- 
luloseacetat. Hierbei sei insbesondere an Granufatmaterialien wie Aktivkohle gedacht. Je nach verwendeten Materia- 
iien und der Filtersegmentreihenfolge ergeben sich die unterschiedlichsten Eigenschaften entsprechender Mehrfach- 
filter, die vorzugsweise endseitig an stabfonnige Artikel der tabakverarbeitenden Industrie anbringbar sind. 
[0003] Aus dor DE-AS 1 7 82 364 ist eine Granulatfullmaschine bekannt, die Granulat enthaltende Filter und insbe- 
sondere Dreif achf ilter herstellt. Unter Dreif achf ilter wird ein Filter verstanden , der ein Filter darstellt, der aus drei Fil- 
tersegmenten besteht, wobei die Fullmaschine "Bemhard" einen Dreif achfilter doppelter Gebrauchsl^nge herstellt die 
dann fur die Zigarettenproduktion zwischen zwei durch Zigarettenpapier umhullte langliche Tabak enthaltende Artikel 
angeordnet werden, urn in der Mitte durchgeschnitten zu werden, so daB zwei mit Filter versehene Zigaretten entste- 
hen. in der DE-AS 1 7 82 364 ist ein kontinuierlich umlaufender Forderer mit Aufnahmen fiir Filterhulsen offenbart der 
die Filterhulsen queraxiai fordert. Wahrend des queraxialen Fordems werden abwechseind Filterstopsel. die von einem 
langeren Fitterstab abgeschnitten werden und Granulat in die Hulse eingebracht. Die Filterstopsel werden mit Ober- 
fuhrungsmitteln, namlich StoBeln. in die Hulse eingebracht. Das Granulat fafit unter Schwerkrafteinwirkung in die Hulse 
[0004] Die relativ vielen Betatigungsschritte bei der Maschine "Bemhard", wobei insbesondere relativ weite Bewe- 
gungen ausgefuhrt werden mussen, fuhrt zu einer Begrenzung der Leistungsfahigkeit der In der DE-AS 17 82 364 
beschriebenen Granulat-Fullmaschine. Bei den immer hoheren Leistungen von Zigarettenherstellmaschinen ist es 
gewunscht, auch die Produktlon von entsprechenden Filtern zu be-schleunigen. Es istdaher Aufgabe der vorliegenden 
Erfindung. ein Verfahren und eine Einrichtung sowie ein Mehrfachfilterherstellungssystem anzugeben. mittels dem die 
Produktionsmenge von Mehrfach-Filtern gestelgert wird. 

[00051 Gelost wird diese Aufgabe erfindungsgemaB durch ein Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern fur Pro- 
40 dukte der tabakverarbeitenden Industrie mit den f olgenden Verfahrensschrltten: 

- Zufiihren einer Filterhulse in eine vorgebbare Position und, 

- Einfuhren von Filtermaterial in vorgebbaren Portionen, wobei wenigstens zwei Portlonen der Filtermaterialien in 
einem Verfahrensschritt In die Filterhulse eingefiihrt werden. 

[0006] Durch das erfindungsgema3e Verfahren ist es moglich, die Filterherstellgeschwindigkeit einer Filterherstell- 
maschine deutlich zu erhohen. !m Rahmen dieser Erfindung umfafBt der Begriff "Mehrfachfilter" auch den Begriff "Mul- 
tisegmentf ilter", wobei wenigstens zwei Segmente in dem Filter umfaBt sind. Die Segmente konnen aus verschiedenen 
Materialien bestehen, wie Celluloseacetat, Papier, Vlies, Granulat, gesinterte Elemente. Hohlzylinder bzw. Hohlkam- 
mem, Kapsein usw. Im Rahmen der Erfindung werden wenigstens zwei Segmente im wesentlichen gleichzeitig in der 
Filterhulse ausgebildet, Es handelt sich hierbei also urn die Ausbildung von mehreren Segmenten durch Uberfuhren 
von Mehrfach-Portionen von Filtermaterial. Vorzugsweise wird die Filterhulse in einem Einfuhrvorgang voll befullt oder 
immer in Zweierportionen bzw. Dreierportionen, bei denen vorzugsweise zuunterst ein Wetehelement, wie Cellulose- 
acetat, Papier und dgl. und daruber ein Granulat bzw. noch weiter dariiber ein weiteres Weichelement angeordnet ist 
Vorzugsweise kann auch ein abschlieBender Verfahrensschritt durchgefuhrt werden. bei dem nur ein einziges Filter- 
material In einer Portion In die Filterhulse eingefiihrt wird. 

[0007] Vorzugsweise wird in einem ersten Verfahrensschritt eine Filterhulse zur Verfugung gestellt und/oder herge- 
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SI Oil! Vor7ugsweise wird die Filterhulse ausschlieBlich von einer Selte befullt, wodurch eine einfache Ausgestaltung 
cinor cntsprechenden Einrlchtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie 
mbglich Isl. Wenn vorzugsweise die Filterhulse von zwei Selten befullt wird, kann die Befiillungsgeschwindigkelt welter 
orhohi werden. Hierbet wird vorzugsweise jewei Is eine Halfte mit einem Befullschritt oder in mehreren Befiillschritten, 
bci dcnon Pakole. durch die nnehrere Segmente ausgebildet werden, uberfuhrt werden. aufgefullt. 
[0008] Vor/ugsweise wird die Filterhulse zunn Befullen von zwei Seiten gedreht. In diesem Fall ist die zugefuhrte 
Fiitcrhulsc vor/ugsweise derarl ausgestaltet, daB in der Mitte ein Filterelement angeordnet Ist. Es wird somit vorzugs- 
weise one vorkonfektionierte Filterhulse mit einem Filterelement in der Mitte verwendet. Ferner vorzugsweise wird die 
Filterhulse /urri Befullen auf einer vorgebbaren Bewegungsbahn wenigstens teilweise queraxlal gefiihrt, wodurch sich 
oinc schncllc Vcrfahrensfuhrung und eintache konstruktive Elemente einer entsprechenden Einrlchtung realisleren 
lasscn Forncr vorzugsweise geschieht das Einfuhren des Filtennaterials nnit einer vertikalen Bewegungskomponente. 
Durch dicsc vor/ugsweise Ausgestaltung der Erfindung sind kompakte Einrichtungen bzw, Filterherstellmaschlnen 
realisiorbar 

[0009] Vor/uqsweise wird die Filterhulse in einem vorangehenden Verfahrensschritt ausgebildet. Bei der Filterhulse 
handcti es sen vor/ugsweise um zu Rohren gefonmte Umhullungsmaterialabschnitte bzw. rohrformige Umhullungen. 
Vor/ugswc sc smd cio Filiermaterial-Segmente bzw. werden 

Fiiiornnaicfui Scqmcnie ausgebildet, die abwechseind granulathaltiges Material und, insbesondere gasdurchlassige, 
Bogrcn/un-^sstiiCKc wio Solielemente aus Celluloseacelat. Papier oder Vlies o.&. aufweisen. Vorzugsweise wird ein 
n-fach Mcftru^nt iici riLbgobiidel. wobei n eine naturliche gerade Zahl ist, die groBer 1 ist. Mil einem n-fach-Mehrfach- 
fillei ibi e.n f .t!cM », frtcti.-r Gcbrauchslange gemeint. Es handelt sich hieralso um ein n-fach-Mehrfachfi!ter, wobei das 
"Mchrfach" fy mc^♦crc Scqmcnte steht. 

[0010) VGf/u^^wwc sc ist cm Mchrfachfilter nach einem der vorbeschriebenen Verfahren hergestellt. 
[0011] Dic [ ft,r ouig w.f d fcmor durch eine Einrlchtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern fur Produkte der tabak- 
vcrarbciicnocn irousinc gcioct dic ein FilterhCilsenzufuhrelement und wenigstens ein Transportelement, in das Fil- 
terhulson c .nr;D.ir £.nd unc miilels dem die Filterhulsen wenigstens einer BeartDeitungsstation zufuhrbar sind gelost. 
die dadufcn w-.icrqcbiidoi isi daB in wenigstens einer Bearbeitungsstation wenigstens zwei Portionen der Filterma- 
terlalien in cm -m Bcartocilungsschritt in wenigstens eine Filterhulse einfuhrbar sind. Vorzugsweise sind jeweils zwei 
Portionon f^ml.ihmHf worn die Portionen in einer Bearbeitungsstation in mehr als eine Filterhulse einfuhrbar sind. 
Durch die orf.rdunQCQomaBo Ausgestaltung der Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern ist eine sehr schnelle 
30 Verfahrcns'uh'unq mogtich. 

[0012] Vor/uqsi^vcsc isl eine Drehvon^ichtung zum Drehen der Filterhulse als Bearbeitungsstation vorgesehen. 
Durch diose Ausqcstaliung der Erfindung, kann die Befullung noch schneller durchgefuhrt werden. da die Bewegungen, 
die Zufuhr- b/w BoluiiLnqsorgane ausfuhren mussen, relativ kurz gehalten werden konnen. 

[001 3] Vof /uqswc sc isl das wenigstens eine Transportelement wenigstens ein kontinuierlich umlaufender Forderer, 
der die Fillerhuiscn qucraxial fordert. Wenn vorzugsweise die wenigstens eine Bearbeitungsstation an einem einzigen 
Forderer angcordnoi is: kann eine sehr kompakte Einrichtung realisiert werden. Ein modularer Aufbau ist moglich, 
wenn den Fordcrcm wenigstens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist. Sofem den Forderern maximal eine Bear- 
beitungsstation /ugoordncl Ist, ist ein besonders modularer Aufbau der Einrichtung gegeben. 
[0014] Vor/uqswc^sc sind mehrere Forderer vorgesehen, von denen wenigstens einer wenigstens einer Bearbei- 
tungsstation /ugoordncl ist. und von denen wenigstens einer nur einer Bearbeitungsstation zugeordnet Ist. Mit dieser 
vorzugsweison Ausqcstallung der Erfindung ist ein guter KompromiB zwischen einer kompakten Einrlchtung und einer 
ausreichendcn Modulariiat gegeben. 
[0015] Vor/ugswc so isl eine Filtermaterial-Zufuhrstation vorgesehen, wobei diese zwei drehbare und azentrisch 
angeordnete Scrieibcn umfaBt, die jeweils Bohrungen aufweisen, wobei die Bohrungen der einen Scheibe und die 
45 Bohmngen dor andcron Scheibe an einem Ort miteinander fluchtend anordbar sind. Mittels dieser Filtermaterial-Zu- 
fuhrstation ist cinc sehr gonaue Dosiemng von bspw. Filtergranulat moglich. 

[0016] Voi/ugbwcscisi wenigstens eine Filtermaterial-Zufuhrstation vorgesehen, wobei diese wenigstens ein Schle- 
beelement, das m»i Bohrungen versehen ist, und / oder wenigstens ein Hebelelement, das mit Bohrungen versehen 
ist, umfaBt. Mlllcis dieser Filtermaterial-Zufuhrstation ist eine einfache und schnelle Handhabung von Filterm ate rial 
moglich. Vorzugsweise sind die vorgenannten beiden Filtermaterial-Zufiihrstatlonen zu einer Filtermaterial-Zufuhrsta- 
tion zusammengofugl. bei der dann verschiedene Zufuhmnethoden Verwendung finden konnen, 
[0017] Eine besonders einfache Realisierung der erfindungsgemaBen Einrichtung ist dann gegeben, wenn eine Fil- 
temnaterial-Einbringslation vorgesehen ist, die wenigstens ein erstes Uberfuhrungsmittel, insbesondere wenigstens 
einen StoBel. umfaBi. das wenigstens zwei Portionen der Filtermaterialien in einem Verfahrensschritt in die Filterhulse 
einbringt. Die Filiormaterial-Einbringstation kann hierbei vorzugsweise mit einer Filtermaterial-Zufuhrstation uberlap- 
pen. 

[0018] Vorzugsweise ist wenigstens ein zweltes Uberfuhmngsmittel vorgesehen, das von der entgegengesetzten 
Selte der Filterhulse als Gegenlager zu dem wenigstens einen ersten Uberfuhrungsmittel fungiert. Das Uberfiihrungs- 
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mittel kann auch selbst Filterm ate rial in die Filterhulse einfuhren, muB dieses allerdings nicht notwendlgerweise. 
[0019] Vorzugswelse ist wenlgstens eine Filterhulse mit wenlgstens zwel Bohrungen axial fluchtend anordbar 
[0020] Die Erfindung wird ferner durch ein Mehrfachfllterherstellungssystem fur Produkte der tabakverarbeitenden 
Industrie mlt einer Filterhulsen-Zufuhrvorrichtung zum Zufuhren von Filterhulsen und einem Transportsystem zum 
Transportleren der Filterhulsen auf einer vorgebbaren Bewegungsbahn und wenlgstens einer Bearbeltungsstation ge- 
lost, die dadurch weitergebltdet ist, daB in der wenlgstens einen Bearbeltungsstation in einem Bearbeitungsschritt 
wenigstens zwel Portlonen des Filtermaterlals in wenlgstens eine Filterhulse einbringbar sind. 
^ [0021] Sofern Portlonen von Fittermaterial In mehrere Filterhulsen eingebracht werden bzw. einbringbar sind, werden 
vorzugswelse jeweils wenigstens zwel Portionen der Filtemnaterialien eingebracht bzw. sind diese einbringbar. Vor- 
zugsweise ist das Filterherstellungssystem dadurch weltergebildet, daB als Bearbeltungsstation eine Drehvorrichtung 
zum Drehen der Filterhulsen vorgesehen ist. Durch diese vorzugswelse Ausgestaltung des Filterherstellungssystems, 
kann eine besonders schnelle Verfahrensfiihrung mogllch sein. Wenn vorzugswelse das Transportsystem wenigstens 
einen kontinuierlich umlaufenden Forderer aufweist, der die Filterhulsen queraxial fordert, Ist eine besonders einfache 
Reallslerung des Filterherstellungssystems moglich. 

[0022] Wenn vorzugswelse die wenigstens eine Bearbeltungsstation wenigstens einem Forderer zugeordnet Ist, ist 
eine modulare Bauweise moglich. Ein sehr kompaktes Filterherstellungssystem ist dann gegeben, wenn vorzugswelse 
ein einzlger Forderer vorgesehen ist, dem wenlgstens eine Bearbeltungsstation zugeordnet ist. Ein besonders hoch- 
gradig modulares System Ist dann gegeben, wenn mehrere F6rderer vorgesehen sind, denen jeweils hochstens eine 
Bearbeltungsstation zugeordnet Ist. 

[0023] Die von der Anmelderin hergestellte und vertrlebene Filterherstellmaschlne bzw. EInrichtung zur Herstellung 
von Mehrfachfilternfur Produkte der tabakverarbeitenden Industriestelltca. 1 .200 MehrfachfilterdoppelterGebrauchs- 
lange her. Mit der erfindungsgemaBen Einrichtung ist es moglich, 5.000 Mehrfachfilter in doppelter Gebrauchslange 
herzustellen. DerVorteil der erfindungsgemaBen Losung ist damit besonders klar 

[0024] Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen Erfindungsgedankens anhand von 
Ausfuhrungsbeispielen beschrieben, auf die bezuglich aller im Text nicht naher eriauterten erfindungsgemaBen Ein- 
zelheiten ausdrucklich verwiesen wird. Es zeigen: 



F^ig- 1 eine Schnittdarstellung einer Ubergabestation in einem ersten Verfahrensstadlum, 

Fig. 2 die Ubergabestation aus Fig. 1 in einem weiteren Verfahrensstadium, 
Fig. 3 bis Fig. 8 die Ubergabestation aus Fig. 1 und 2 in fortlaufenden Verfahrensstadien. 

Fig- 9 eine weitere erfindungsgemaBe Ausfuhrungsfomn einer Ubergabestation, 

35 

Fig. 10 ein Granulat-Zufuhrelement In Seitenansicht (Fig. 10a) und in Aufsicht (Fig. 10b), 

Fig- 11 eine schematische Darstellung einer Filterherstellmaschine in Aufsicht, 

40 Fig. 12 eine schematische Aufsicht auf Elemente einer weiteren Filterherstellmaschine. 

Fig- 13 schematisch die jeweilige Anordnung bzw, Lage von einer Filterhulse und einem Filterelement so- 

wle einem entsprechenden StoBel in fortlaufender Bearbeitung, 

-^5 Fig. 14 llnke Selte: ein Dreifachf liter doppelter Gebrauchslange. 

rechte Selte: eine schematische Darstellung einer modular aufgebauten Filterherstellmaschine, mit 
der der links dargestellle Filter herstellbar Ist, 

Fig. 15 links: ein Vierfachfilter doppelter Gebrauchslange, und rechts: eine schematische Darstellung einer 

Filterherstellmaschine, mit der der links dargestellte Filter herstellbar ist. 

Fig. 16 eine Schnittdarstellung einer weiteren Ausfuhrungsfonn einer Ubergabestation mit im Vergleich zu 

dem Ausfuhrungsbeispiel der Figuren 1 - 8 weiteren Merkmalen, 

55 Fig. 17 eine schematische Seitenansicht von Funktionselementen zur Zufuhr von Filtermaterial und zur 

Entnahme von Multisegmentfiltern bzw. Mehrfachfiltern in einem Ausfuhrungsbeispiel. und 

Fig. 18 eine sche.Tiatische Darstellung der Fllterelemente im Verlauf der Bearbeitung gemaB der Fig. 17. 
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[0025] In den folgenden Figuren sind die gleichen Be^ugszeichen fur gfeiche bzw. entsprechende Merkmale ver- 
wendet worden, so daB von einer erneuten Vorstellung jeweils abgesehen wird. 

[0026] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsdarstellung einer Ubergabestation. Eine in einer Mulde einer Hulsenzufuhrtrom- 
mel 1 0 angeordnete HQIse 11 , die ein erstes Filtemriaterial 1 9 mittig aufweist, wird in den Bereich einer Ubergabestation 
5 gebracht. Entsprechendes gilt fur einen Filterstopsel 20. der bspw. aus Celluloseacetat bestehen kann. Der Filterstop- 
sel 20 hat bspw. eine Lange von 8 mm. Der Filterstopsel 20 wird mittels eines Filterstopsel- Forderers 21, z.B. einer 
Filterstopseltrommel, bei der die entsprechenden Filterstopsel 20 in Auf nahmen aufgenommen sind, einer Stopselauf- 
nahme 25 zugefuhrt. 

[0027] In einem fortlaufenden Verfahrensschritt, der in Fig. 2 dargestellt ist, ist die Fillerhulse 11 in Eingriff mit der 
^0 Ubergabestation und wird mittels Vakuumbohrungen 13, die an einer Fordertrommel angeordnet sind, in der angege- 
benen Lage gehalten. Es ist ferner ein StoBel 1 8 von unten schon in die Filterhulse 11 eingebracht worden. Ferner ist 
der Stopsel 20. der durch den Filterstopselforderer 21 befordert wird, in die Obergabeeinheit ubergeben worden und 
wird mittels einer weiteren Vakuumbohrung 13 in der angezeigten Position in der Fig. 2 gehalten. Ferner werden zwei 
verschiedene Granulate, namlich ein erstes Granulat 26 und ein zweltes Granulat 27 in dafur vorgesehene Bohrungen 
'5 14 eines Schlebers 24 gefullt. Die Menge des Granulats ist durch die BohrungsgroBe gegeben. 

[0028] Der Schieber 24 ist in der Zeichenebene von links nach rechts und umgekehrt verschiebbar ausgestaltet 
[0029] Fig. 3 zeigt eine Querschnittsdarstellung der Uberfuhrungsstation, wobei der StSBel 18 weiter nach oben 
vertikal bewegt wurde, so daB die Hulse 11 mit dessen oberem Ende im wesentllchen fluchtend mit der oberen Kante 
der Fordertrommel 12 abschlieBl. Ferner ist der Stopsel 20 miUels des SloBels 17 in axialer Richlung des StoBels, 
20 also vertikal nach unten, in das Rohr 15 und in eine 1 . Bohrung 14 des Schiebers 23 befordert worden. Ein Kreismesser 
28, das in der Fiihrung 29 gefuhrt ist, zerschneidet genau an der oberen Kante des Schiebers 23 den Stopsel 20 In 
zwei gleich groBe Stopsel mit jeweils 4 mm Lange. Zum Befordern des Stopsels 20 in das Rohr 15 und der Hulse 11 
in die Fordertrommelbohrung 16 wird das Vakuum bzw. die Saugluft in den Vakuumbohmngen 13 abgestellt. 
[0030] In einem nachsten Verfahrensschritt, der in Fig. 4 dargestellt ist, wird der Schieber 23 nach links geschoben, 
25 so daB der obere Tell des geteilten Stopsels 20 mit einer weiteren Bohrung 14 des Schiebers 23 vertikal fluchtet. In 
einem weiteren Verfahrensschritt, der nicht dargestellt Ist, wird der Stopsel 20 mittels des StoBels 17 in die weitere 
Bohrung uberfuhrt und ein weiterer Filterstopsel 30, der aus einem anderen Material wie bspw. Vlies, das mit einem 
Granulat angerelchert ist, zugefuhrt, mittels eines Kreismessers geschnltten und in die beiden verbleibenden Bohrun- 
gen 14 des Schiebers 23 eingefuhrt. In Fig. 5 ist genau der Verfahrenszustand dargestellt, in dem die weiteren Filter- 
so stopsel 30 in die verbleibenden Bohrungen eingefuhrt wurden. Das 1 . Granulat 26 fallt schon aufgrund der Schwerkraft 
in die Hulse 11. Urn eine moglichst dichte Befullung zu erreichen, wird die Hulse 11 In Schwingungen bzw. VIbrationen 
versetzt. Hierzu ist ein Schwingungsen-eger 44 vorgesehen, der ein Federblech 43 in Schwingungen versetzt, die 
durch mechanischen Kontakt des FederiDlechs 44 mit der Hulse 11 auf diese ubertragen werden. 
[0031] In Fig. 5 ist ferner eine Bohrung des Schiebers 23, in dem sich ein Filterstopsel 30 beflndet und eine Bohrung 
35 des Schiebers 24, in dem sich Granulat beflndet, fluchtend mit der Fordertrommelbohrung 1 6 bzw. der Hulse 11 aus- 
gerichtet, so daB in einem nachsten Verfahrensschritt, der in Fig. 6 dargestellt ist, der StoBel 17 das Filtermaterial 30 
und 26 in die Filterhulse 11 einfuhren kann. Es ist moglich, anstelle, wie in Fig. 6 dargestellt wurde, das Filtermaterial 
30 und 26 nur bis zur oberen Kante des Filterstopsels 11 einzufuhren, so daB sich die bzw. der Grad der Bewegung 
des StoBels 17 noch minimleren lassen. 
40 [0032] In Fig. 7 Ist der Verfahrenszustand dargestellt, in dem nach entsprechender fluchtender Ausrichtung eine 
Bohmng, In der ein Filterstopsel 20 angeordnet ist und eine Bohrung des Schiebers 24, in dem das Granulat 27 an- 
geordnet ist, fluchtend mit der Hulse 11 ausgerichtet ist, so daB der StoBel 17 das Material einfuhren konnte. 
[0033] In Fig. 8 ist das Verfahrensstadiunri dargestellt, in dem die Hulse 11, die zur Halfte mit Filtermaterial befullt 
wurde, durch Absenken des StoBels 1 8 nach unten befordert wurde und zwar wieder in den Wirkbereich der Vakuum- 
45 bohrung 13, so daB die Hiilse 11 wieder an diesen Vakuumbohrungen und entsprechend den in der Fordertrommel 
12 vorgesehenen Aufnahmen gehalten wird. Als nachster Schritt wird die halbgefOllte Hulse einer Wendetrommel 
zugefuhrt, urn dann die urn 180** gewendele Hulse den gleichen Verfahrensschritlen zu unterzlehen, so daB insgesamt 
ein Fiinffach-Filter doppelter Gebrauchslange hergestellt werden kann. Dieser Funffach- Filter umfaBt dann in diesem 
Ausfuhrungsbeispielfunf verschiedene Filtemnaterialien, die In Segmenten in dem Filter angeordnet sind. Es handelt 
sich hierbei urn ein erstes Filtemriaterial 1 9, das bspw. eine Lange von 8 mm nach Durchschneiden des Filters doppelter 
Gebrauchslange aufweist, ein erstes Granulat 26 mit einer Hohe von ca. 8 mm, einen zwelten RIterstopsel 30 mit einer 
Hohe von 4 mm bzw. einer Dicke von 4 mm, ein zweltes Granulat 27 mit einer Hohe von ca. 8 mm und einen abschlie- 
Benden Filterstopsel 20 mit einer Dicke von 4 mm. Im Rahmen dieser Erfindung ist es auch moglich. Filterstopsel von 
bis hinunter zu einer Dicke von 2 mm zu venvenden, so daB auch noch mehr Filtermaterial ien in Segmenten in der 
55 Filterhulse 11 angeordnet werden konnen. 

[0034] In Fig. 8 ist noch eine Abfuhrtrommel 50 dargestellt, die die halbbefullte Hiilse 11 abfordert und zwar zu einer 
Wendetrommel, die in Fig. 8 nIcht dargestellt Ist. In dieser Wendetrommel wird die Hulse dann um 180° gewendet und 
dann mittels einer Zufuhrtrommel der Fordertrommel 12 wieder zugefuhrt. um den Rest der Hiilse 11 zu befiillen. 
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[0035] Im Rahmen dieser Erfindung ist es auch moglich, die Hulsen mehrfach zu wenden, um an mehreren Stattonen 
vcrschiedene Filtermaterlalien elnzubringen. Es muB also nicht notwendigerweise jede Halfte der Hulse 11 in einer 

Uborgabestation voll befullt werden. bevor diese gedreht wird. 

[0036] Um die Hulsen 11 mit einem mittig angeordneten ersten Filtemnaterial 19 herzustellen, kann beispielsweise 

5 cine Maschine der Anmelderin, namlich die Mulfi E entsprecliend eingestellt werden. Um die spater eingefuhrten Fil- 
lo'siopsci nachlraglich verkleben zu konnen, wird die Nahtverklebung der Hulse 11 von einem HeiBschmelz-Kleber 
auf PVA'Lcim (Polyvinylacetat-Leim) umgestellt, Hierzu wird der Kuhlsteg, der die Naht verklebt, durcli einen Heizsteg 
crscl/t Die Lcimversorgung wird auch entsprechend ausgetauscht. Die Filterhulse wird also mit einem Leim verklebt, 
der nichi durch Erhilzung zu einem Losen der Leimverbindung fuhrt. 

10 [0037] Die Sogmentverklebung, d.h. die Verklebung der nachtraglich eingefugten Filtersegmente geschieht derge- 
stall dHf3 cm holBschmelzender Klebestreifen auf das Papier aufgetragen wird und zwar innerhalb der Hulse, bevor 
die Hiilsc goforml wird. Nach dem Einfiigen der Filtersegmente in die Hulse, die eine erkaltete HeiBschmelzkleberspur 
aufwoisi wird die gesamte Hiilse enwanrnt und zwar entweder durch Kontaktwamne oder mit entsprechender energie- 
rcichor Sirahiunq wie z.B. Mikrowellenstrahlung, womit der Heizschmelzkleberzum Schmelzen gebracht wird und die 

15 Sogmcnic vor-^lobl werden. 

[0038] hiq ^ /cigt cine weitere erfindungsgemafSe Ausfiihrungsform einer Obergabevorrichtung, bei der gleichzeitig 
vicr vcrsch coonc Filicrmaterialien in die Hulse ubergeben werden kbnnen. Die Hulse besteht im Qbrlgen bspw. aus 
einor Pr-.p«cfMuisc 37 Um vier verschiedene Materialien zu ubergeben, sind auBer dem ersten Schieber 23 und dem 
/wcilcn Sc'^«cbcf 24 noch oin driller Schieber 41 und ein vierler Schieber 42 vorgesehen. In den dritlen Schieber 41 

20 wird bbpw cm Scfic cfvcn*. 30 eingefiihrt und in den vierten Schieber 42 ein Granulat 26. 

[0039] Es IS' irr Rahmcn dioser Erfindung auch moglich, die Anzahl der Bohrungen des Schiebers 24 der Ausfuh- 
rungsbcisp dc oc f Ttq 1 fcis 8 auf vier zu erhohen, so daB vier Bohrungen mit entsprechendem Granulat befullt sind 
und so d.iR kcmc wcticrc GranulatbefuHung nach dem Wenden bzw. Umdrehen der Filterhulse notig ist. In den Aus- 
fuhrung&bci:.p>cicn der Fig 1 bis 8 sind schon entsprechende Filterstopsel 20 und 30 bevorratet, so daB nach dem 

25 Befulicn cmcr Sctc dor Filterhulse 11 keine weiteren Filterstopsel in den Schieber 23 eingefuhrt werden mussen. 
Enlsprochcndos isi natiirlich auch bei der Ausfiihrungsform gem. Fig. 9 moglich. 

[0040] In Fiq 10 isl im obcrcn Bereich (Fig. 10b) eine Seitenansicht einer Querschnittsdarstellung einer Granulat- 
Zufuhrslaiion b/vw oinor Granulat-Portionierstation dargestellt. Es sind zwei azentrisch angeordnete Scheiben, namlich 
eine ersto Sc^olt:o 31 und cine zweite Scheibe 32 dargestellt, wobei die erste Scheibe 31 oberhalb von der zweiten 

30 Scheibe 32 Hngcordncl isl In Fig. 10b ist eine Aufsicht auf diese Vorrichtung dargestellt. Beide Scheiben, 31 und 32, 
weisen Bohrungen 14 auf. Es wird Granulat 26 in die Bohrungen eingefullt. Hierzu wird mittels einer Granulatbefull- 
einrichtung 51 Granulal 26 zugefiihrt. Die erste Scheibe 31 dreht sich entgegen dem Uhrzeigersinn uber der Scheibe 
32, die in dicscm Ajsfuhrungsbeispiel sich auch gegen den Uhrzeigersinn dreht. An der zweiten Scheibe 32 sind 
unterhalb dicscr Schcibc Hulsen 11 angeordnet. Diese werden mittels ubiicher Halteorgane an den entsprechenden 

35 Stellen gehalicn Das durch die GroBe der Bohrungen vorgegebene portionierte Granulat wandert gegen den Uhrzei- 
gersinn in Richiung oinor Einbringzone 38a - 38b. Genauso bewegen sich die unterhalb der zweiten Scheibe 32 an- 
geordneten Fiiicrniilson 11. In der Einbringposition 38 fluchten die Bohrungen der beiden Scheiben. Aufgrund der 
Schwerkrafi w rd Sranuial in die Hulsen eingebracht, wie in Fig. 10b angedeutet Ist. Durch die erfindungsgemaBe und 
bevorzugte Granulat/ufuhrstation bzw. Portion ierstation ist eine besonders einfache Realisierung des Portionierens 

40 von Granulai jnd des Einfuhrens von Granulat in Filterhulsen gegeben. Durch die groBe Einbringzone 38a - 38b 
konnen die Schc ben 32 und 31 mit hoher Geschwindigkeit drehen und die Produktionsgeschwindigkeit ist entspre- 
chend hoch Um cine moglichst dichte Granulatbefullung zu erzielen, ist auch In diesem Ausfuhrungsbeispiel ein 
SchwingungscrrcqoT 44 und ein Federblech 43 vorgesehen, mittels der die Hulse 11 beim oder nach dem Befiillen mit 
dem Granulai 26 in Vibralionen versetzt wird. Der Schwingungserreger 44 ist vorzugsweise ein Elektromagnet mit 

45 einer Masse, die mil otner Frequenz von 50 Hz hin und her schwingt. 

[0041] In Fig ii isl otne schematische Aufsicht auf eine Filterherstellmaschine dargestellt. Es sind In Fig. 11 aller- 
dlngs nichl die Bear boilungsstalionen dargestelll, die bspw. in den Fig. 1 bis 9 dargestellt sind, also diejenigen, die fur 
das Einbringen der Fillerelemente vorgesehen sind. 

[0042] An einer cinzigen Haupttrommel 100 werden die verschiedenen Bearbeltungsschritte durchgefuhrt. Ein Hiil- 
50 senmassenstrom 101 fuhrt Hulsen 114 4-facher Gebrauchslange zur Filter-Herstellmaschine. Im Bereich einer Uber- 
gabetrommel 103 werden, was nicht dargestellt ist, die Filterhulsen 4-facher Gebrauchslange mittig durchgeschnitten 
und axial bcwcgl Mittels einer Ubergabekegeltrommel 104 und einer Ubergabetromme! 105, die z.B. der Hulsenzu- 
fuhrtrommel 1 0 aus Fig. 1 entspricht, werden die zugefuhrten Hulsen der Haupttrommel 1 00, die z.B. der Fordertrommel 
12 aus Fig. 1 enlsprichL zugefuhrt. 
55 [0043] Ein Fillorotementmassenstrom 102 fuhrt Filtereiemente 12-facher Verarbeitungslange der Filter-Herstellma- 
schine zu. Diese werden an teilweise nicht dargesteilter Stelle in kurzere Abschnitte zerschnitten. Mittels einer Uber- 
gabekegeltrommel 104. die z.B. dem Filterstopselforderer 21 aus Fig. 1 entspricht, werden die Filtereiemente bzw. die 
schon zerschnittenen Filtereiemente 116 einer Ubergabetrommel 105 zugefuhrt, an der sie mittels eines Krelsmessers 
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106 weiter zerteilt werden. In der Filter-HersteMmaschine sind drei entsprechende Organe dargestellt, mittels denen 
Filterelemente entsprechender Lange, die Jewells verschiedene Eigenschaften aufweisen konnen, zugefuhrt werden 
konnen. Es sind be! den beiden unten ahgeordneten Filterelementzufuhrstationen noch Ubergabekegeltrommeln 107 
2ur Ubergabe der Filterelemente dargestellt. 

5 [0044] Es ist ein erster Vorratsbehalter und ein zwelter Vorratsbehalter fur ein erstes Granulat 110 und ein zweites 
Granulat 111 vorgesehen. Die Granulate werden iiber entsprechende Forderetemente einer Granulatubergabestation 
1 1 2 ?ugef uhrt, in der bspw. entsprechende Bohrungen von Schiebern vol) nnit dem gewunschten Granulat gefullt werden 
konnen. Die Haupttrommel 100 bewegt sich im Uhrzeigersinn. Vor Beendigung der Halfte einer vollstandigen Umdre- 
hung der Haupttrommel 100 ist bspw. eine Seite eines Mehrfachf liters doppelter Gebrauchslange vollstandig befullt 

10 worden. Dieser halbgefiillte Mehrfachfiiter wird mittels einer Ubergabetrommel 109 zu einer Wendetrommel 108 be- 
(brdorl. um dort gewendet zu werden und mittels einer weiteren Ubergabetrommel 109 der Haupttrommel 1 00 wieder 
/ugcfuhrt zu werden. Die Wendetrommel 1 08 ist beispielsweise in der DE 1 99 20 760 A1 der Anmelderin beschrieben. 
In der Patentanmeldung der Anmelderin ist eine Vorrichtung zum Wenden von stabfomnigen Gegenstanden mit einer 
Wendetrommel beschrieben, die die zu wendenden stabformlgen Gegenstande in dafur vorgesehene Aufnahmen auf* 

J5 nimmt Hierbei weist die Wendetrommel mindestens einen Wendeabschnitt auf. der mindestens zwei zu wendende 
sirtblDmnige Gegenstande parallel zueinander wendet. 

[0045] Im verbleibenden Umlauf der Haupttrommel 1 00 werden dann die weiteren Befullungen vorgenommen. Die 
wortcrcn Befuliungsorgane sind ailerdings in Fig. 11 auch nicht dargestellt. Kurz vor Ablauf einer vollen Umdrehung 
der HriupUrommel 1 00 werden die voll berulllen oder teilweise befullten Mehrfach-Hiilsen bzw. Mehrfachfiiter doppelter 

^0 Gcbiriuchslange mittels einer Ubergabetrommel 109 und entsprechender Ubergabekegeltrommeln 104 sowie einer 
Ubergabetrommel 1 03 einem Doppel-Mehrfachfilter-Massenstrom 117, also einem Mehrfachfilter-Massenstrom, wobei 
die Mchrlachfitteretne doppelte Gebrauchslange aufweisen, uberfuhrt. Mit 1 18 ist ein Doppel-Mehrfachfilter dargestellt. 
Fcrncr isl durch die Bezugsziffer 113 ein Schaltschrank dargestellt, der die Filter-Herstellmaschine steuert. Bei dieser 
Ausfuhrungsform dor Erfindung ist cine einzige Haupttrommel 100 dargestellt, in der samttiche Bearbeitungsschritte 
/Lf Bofullung von Filterhulsen 11 durchgefuhrt werden konnen. Kurz vor Abnahme der fertig befullten Hulse kann 
vcr/ugswoise ein Heizelement vorgesehen sein, das in Eingriff mit den entsprechenden Hulsen gebracht werden kann, 
um so hoiBschmelzenden Kleber, der in einem vorherigen Verfahrensschritt auf die Innenseite der Paplerhulse ange- 
brachl wurdo. zum Kleben zu veranlassen, so da3 die eingebrachten Filtermaterialien in deren Positionen verblelben. 
Auch tn Fig 11 ist das Federblech 43 dargestellt, das dazu dient, Vibrationen auf mit Granulat befullten Hulsen zu 

30 ubcrtragcn 

[0046] Fig. 12 zeigt eine schematische Darstellung einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung. Filterhulsen 11 
werden mittels einer Hulsenzufiihrtrommel 10 einer Fordertrommel 12 zugefuhrt. Dieses ist an der Position a) auch 
schomaiisch in Fig. 13 dargestellt. In b) wird die Hulse 11 etwas weiter nach oben verfahren und der StoBel 17 auch, 
Im Vcrlauf bis e) wird der StoBel weiter nach oben verfahren. Bei f) werden Filterstdpsel 20 mittels eines Filterstopsel- 
35 forderers 21 . der in diesem Ausfuhrungsbeispiel eine Trommel ist, zugefuhrt. Dieses ist schematisch in Fig. 13 auch 
bei 0 dargestellt. 

[0047] Bei der schematischen Darstellung der Fig. 13 werden von f) bis m) benachbarte Hulsen und StoBel darge- 
stellt. Es mussen also in der schematischen Darstellung der Fig. 13 f) und g) zusammen betrachtet werden. In einem 
nachslen Verfahrensschritt h) und i) werden die StoBel 17 nach unten verfahren, wodurch der Filterstdpsel 20, derslch 

40 bei h) befindel. auch nach unten verfahren wird. Bel j) und k) wird der Filterstopsel 20 durch ein Krelsmesser 28 in 
zwei Teile zertetlt. Der obere Teil des Stopsels 20 befindet sich in einer Aufnahme bzw. einer Bohrung eines Rebels 
35. Bei I) und m) wird der Hebel 35 verschwenkt, so daB dessen Bohrung fluchtend mit der darunter liegenden Bohrung 
der Haupttrommel bzw. Fordertrommel 12 ist, in der sich die Hulse 11 befindet. Von nun an werden die Verfahrens- 
schritte wieder einzein dargestellt. Bei n) bis q) tahrt der StoBel 1 7 in die Offnung, in der sich die Hulse 11 befindet, 

•^5 hinein und bringt das entsprechende Filtermaterial in diese Hulse. Bei r) und t) fahrt der StoBel 17 wieder aus dieser 
Offnung heraus. Bei s) verfahrt der Hebel wieder in seine Ausgangslage. Die so teilweise gefUliten Hulsen 11 werden 
millels der Enlnahmelrommel 33 enlnommen. In den Aufnahmen dieser Entnahmetrommel 33 befinden sich dann 
Filterhulsen mit Filterelementen 34. Es ist auch moglich im Rahmen dieser Erfindung bzw. dieses Ausfuhrungsbeisplels 
eine gesamte Halfte der Hulse 11 zu befiillen. Es ist ailerdings in den Fig. 12 und 13 nur die Variante eines Hebels 

50 anstelle eines Schiebers dargestellt, mittels dem entsprechende Filterstopsel bewegt werden konnen. Es ist auch 
moglich, mehrere Hebel 35 zu verwenden, in denen dann bspw. auch Granulat eingefuhrt werden kann, Oder eine 
Kombination aus Hcbcin und Schicbom zu verwenden. 

[0048] In Fig. 14 ist eine modulare Bauweise einer Filter-Herstellmaschine dargestellt. Es sind die Module Hulsen- 
zufuhrmodul 130, Granulat- und Softelementfullermodul 131 (2x) und Wendermodul 132 dargestellt. In diesem Aus- 
55 fiihrungsbeispiel werden Hulsen mittels eines Hulsenschragen 120 und Filterelemente mittels zweier Filterelement- 
schragen 121 zugefuhrt. Das HOIsenzufuhmnodul umfaBt somit eine Zufuhr von Hulsen von einem Hulsenschragen 
120, eine Abnahmetrommel 123 und eine Ubergabetrommel 124. Die Ubergabetrommel 124 befordert die Hulsen von 
der Abnahmetrommel 123 zu einer Abgabetrommel 125. die wiederum die Hulsen zu einer Granulattrommel 126 be- 
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ordert. In der Granulattrommel 126 angekommen. wird Granulat in die Hulsen eingefullt. Hierbei kann bspw eine 
Vorrchtung genfi. der Fig. 10 Venwendung finden. Die teilweise mit Granulat befullten HQIsen werden dann einer He- 
beltrommel 127 ubergeben, die bspw. durch eine Ausgestaltung gem. der Fig. 12 gegeben sein kann. In diesem Modul 
namlfch im Granulat- und Sottelementfullermodul 131 werden von einem Filterelementschragen 121 Filterelemente 
'^n^or.^J'f Tl°T^^ ""'^ ^'"^ Hulsenabnahmetrommel 128 der Hebeltrommel 127 zugefiihrt 

[0049J Mittels der Zufuhr- und Hulsenabnahmetrommel 1 28 werden die mit Granulat und entsprechenden Filterele- 
menten wie Sottelementen befullten Hulsen. deren eine Seite nun in diesem Ausfiihrungsbeispiel voll befullt ist ent- 
nommen und erner Ubergabetrommel 124 ubergeben, die in dem Wendemiodul 132 angeordnet ist Die Oberqabe- 
tronnmel 124 ubergibt die halb gefiiltten Hulsen 1 1 einer Wendetrommel 1 29, in der die Hulsen gewendet werden Auf 
dem Weg zur Wendetrommel konnen die Hulsen mit Warme beaufschlagt werden, urn eine HeiSkleberspur zu akti- 
vieren d,e die Filterelemente fixiert. Nach dem Wenden der Hulsen werden die halb gefiillten Hulsen einem weiterer, 
Granu at- und Sottelementfullermodul 131 ubergeben und zwar mittels einer Abgabetrommel 1 25, die die Hulsen einer 

2r MthT"" ^ fJ^Z^^'- i" '^^^ ^'^ ""^ '^'^""'^^ '^^""t nachstes werden die Hulsen 

einer Hebeftrommel 127 ubergeben. m der die Hulsen mit einem weiteren Softelementgefullt werden. DieSoftelemente 
werden in diesem Fall von einem Filterelementschragen 121 uber eine Abnahmetrommel 123 und eine Zufiihr- und 
Hulsenabnahmetrommel 128 der Hebeltrommel 127 ubergeben. Die nunmehr voll befullten HQIsen werden dann fiber 
die Trommel 128 zu einer Ubergabetrommel 124 weitergegeben, an der eine Heizstation 39 angeordnet ist, mittels 
der bspw. em HeiBkleber vollstandig oder im verbleibenden Tell der Hulse aktiviert werden kann 
[0050] In der Imken Seite der Fig. 1 4 ist ein ferlig befiillter Doppel-Mehrfachfilier 1 1 8 im Langsschnitt dargestelll der 

Doppel-Mehrfach-Filter wird in der folgenden Zigarettenherstellung In der Mitte des ersten Filtennaterials 1 9 zerschnit- 

DonnH uVn^ 'tiff beispielhafte Ausfuhrungsfonn einer Fllter-Herstellmaschine dargestellt. mittels der 

em Doppel-Mehrfachfilter 118 hergestellt werden kann, der aus jeweils vier verschiedenen FIHerelementen doppelter 
Gebrauchslange besteht. In diesem Doppel-Mehrfachfilter 1 1 8 sind zwel verschiedene Granulatsorten 26 und 27 ein- 
gebracht worden. Urn eIn weiteres Granulat einzufugen, werden Im Vergleich zu der Ausfiihrungsform der Fig 1 4 zwei 
^^^2:1T 'T"' Hg. 14 hinzugefugt. Diese liegen zwischen dem HOIsen 

zufuhmiodu 130 und dem Granulat- und Softelementfullemiodul J31 als auch dem Wendemiodul 132 und dem wei- 
30 chend " Softelementfullemiodul 131 . Ansonsten sind die Elements, die hier Venvendung finden. entspre- 

J?!n? T ^ ^ ^'^''i'f^y g^'^^'^'e" Fllter-Herstellmaschine ist es moglich, modular nach den Wiinschen der entspre- 
S?<=.M H r- ; I ^^'^f Hierzu mQssen ledlglich die entsprechenden Module gegeneinander ausge- 
tauscht, hinzugefugt oder entfemt werden. aus»yc 

C0053] Obwohl im Rahmen der Figurenbeschreibung im wesentllchen Herstellungsvarianten dargestellt wurden. in 
denen erne vertikale Ausnchtung von Filterhulsen 11 Verwendung gefunden hat, ist es auch moglich, diese horizor^tal 
auszunchten. Femer ist die Erfindung nicht auf die Ven«,endung von entsprechenden Trommein beschrankt. sondem 
^Q7 n« denkbar, Muldenbander zum Transport und Bearbeiten der Filter zu verwenden. wie bspw. durch die DE 
1 97 08 836 A1 bzw. US 6.079.545 der Anmelderin, der DE 39 25 073 A1 bzw. US 5.209.249 der Fa. G.D Societa' per 
Azioni,ltalien, Oder der EP 1 048 229 A2 der Fa. Fockeoffenbart . o.u oocieia per 

[IJ^hmL"?^ Filter-Herstellungskonzept ist darauf ausgerichtet, Filterstopsel aus unterschiedlichen Filtermaterialien 
M^Jrf Lnt in wechselnderZusammensetzung in Filterhulsen einzufuhren und zu Multisegmentfiltem bzw 

-GranuSTte' '"^ R^^-^^" Erfindung umfaSt der Begriff Tittemiaterialien" auch den BegrTff 

SLhr'p".'^""P ^'"T wenlgstens doppelt lange, vorgefertigte Filterhulsen mit einem losen oder 

festgek lebten Filterelement in der Mitte. Es werden ubilcherweise 8 mm-Stopsel transportlert, die dann in 4 mm lange 
S opsel zerte, werden. Bel einem etwas modifizierten Konzept. das zu der Ausfuhrungsfom, gem. Fig. 1 1 modif iziert 

hLTZ m nn""^ L" ''""^ """"^ ''""^ "^^^^""^ Haupttrommel 100 gehalten L durch Drehung de" 

Haupttronnmel 1 00 von Station zu Station weitergeleitet. Die Stationen sind je nach Ausgestaltung des Filtei^ auch in 
wechselnder Reihenfolge. eine Hulsenzufuhreinrichtung, eine Granulatdosiereinrichtung mit einer Granulatzufuhrsta- 
lon und einer Filterstopselzufuhreinrichtung, eine Fllterwendeeinrichtung und wiederum eine Granulatdosiereinrich- 
tung mu einer Granulatzufuhrstation und einer Filterstopselzufuhreinrichtung oder nur eine Granulatzufuhrstation und 

p •''f T?- "^'"^ ^'^ ""^^ ''"^^^ ^"^ g'^i^f^^" on in der Haupttrommel 100 

gehalten. Bei dem Zufuhren von Filtemiaterial in die Hulse bzw. beim Einbringen dieses Materials in die Hulse wird 
*e Hulse vorzugsweise durch Vakuum oder Saugluft in dessen Position gehalten. Die Hulsenhalterung kann bspw 
rnS^fif >!^'"T''^f ^r^''"^";'" ^^'3 Granulat in dermoglichst dichtesten Packung eingebracht werden kann 
[0056] Fig. 16 zeigt schematisch ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer Ubergabestatlon zur Ubergabe von Filter- 
m^irT.^'"^ K S"^ ' o ^"^'^ Filtemiaterial beinhaltet. Die Hulse 11 ist in den Verfahrensstand der Fig 
16 mittels Vakuumbohrungen 13 an der Fordertrommel 12 gehalten. Urn die HOIse 11 in die Bohrung 16 derTuben- 



35 



40 



45 



SO 



55 



iOOCID: <EP 12267eSA2J_> 



8 



EP 1 226 765 A2 



scheibe 62 einzufiihren. wird diese mittels eines UnterstoBels 18, der durch eine StoBelfiihrung 60 gefuhrt wird, nach 
oben verfahren. Der UnterstoBel 1 8 ist in Wirkverbindung mit einer unteren Steuerkurve 68, die vorgibt, wie welt nach 
oben bzw. nach unten der UnterstoBel 18 ausgefahren wird. 

[0057] In denn ersten Schieber 23 sind schon zwei 2. Filterstopsel 64 eingebracht. Es werden nach einem Durch- 
5 schneiden eines 1 . Doppelfilterstopsels 63 durch ein Kreismesser 28 auch die weiteren Aufnahmen des ersten Schie- 
bers 23 jeweils mit einem 1. Filterstopsel versehen. Hierzu dient u.a. der OberstoBel 17, der in einer StoBelfiihrung 
61 gefuhrt wird. Der OberstoBel 1 7 steht in Wirkverbindung mit einer oberen Steuerkurve 67, die vorgibt, wie welt der 
OberstoBel 1 7 nach unten bzw. nach oben ausgefahren ist. In der Fig. 16 ist der OberstoBel 1 7 In derobersten Position 
angeordnet. 

10 [0058] Ein 1 , Granulat 26 ist schon in dem zweiten Schieber 24 in den dazu vorgesehenen Aufnahmen eingebracht. 
In Fig. 16 ist der Zustand dargestellt, in der ein 2. Granulat 27, das von einem Granuiatbehalter 65 iiber einen Befull- 
stutzen 66 in weiterer Aufnahmen des zweiten Schlebers 24 verbracht wird. Damit eine moglichst dichte Packung bzw. 
eine mdglichst dichte Befullung des 2. Granulats 27 geschieht, ist ein Schwingungserreger 44 in Wirkverbindung mit 
dem Befullstutzen 66 vorgesehen. Der Schwingungserreger 44 schwingt beispielsweise mit einer Frequenz von 50 

IS Hz. Hierbei kann es sich um einen Elektromagneten mit einer entsprechenden sich bewegenden Masse handein, so 
daB entsprechende Schwingungen erzeugt werden. 

[0059] Fig. 1 7 zeigt eine Ausfuhrungsform, bet der beispielsweise eine Haupttrommel 1 00, die zu der Haupttrommel 
100 der Fig. 11 etwas varilert ist, mit Filterelementen bzw. Filtermaterial versorgt wird und wie entsprechend auf der 
Haupttrommel 100 hergestellle Doppelmehrfachfiller 118 bzw. Doppelmullisegmentfilter 118 abgefuhrt werden. 

20 [0060] Es werden mit einem Hulsenmassenstrom 1 01 4-fach-Hulsen 1 1 4 einer Auf nahmetrommel 78 zugefuhrt. Mit- 
tels der Aufnahmetrommei 78 werden jeweils in entsprechenden Aufnahmemulden der Aufnahmetrommel 78 die 
4-fach-Hulsen 114 aus dem Hulsenvorrat entnommen. Daraufhin werden diese mittels eines Kreismessers 106 in zwei 
2-fach-Hulsen 115 zerteilt. Die entsprechenden 2-fach-Hulsen 115 werden dann in einer Staffeltrommel 79 gestaffelt, 
um daraufhin in eine Schiebetrommcl 80 ubergeben zu werden, wo sie ausgerichtet werden. Die Schiebetrommei 80 

25 1st hinter der Ubergabetrommel 80 angeordnet, die fur weitere Fllterelemente vorgesehen ist, die von oben zu der 
Ubergabetrommel 80 zugefuhrt werden. 

[0061] In Fig. 1 8 ist schematlsch dargestellt, wie die jeweiligen Lagen der Fllterelemente gemaB der Fig. 1 7 jeweils 
sind. 

[0062] Aus einem Filterelementmassenstrom 1 02 bzw. einem entsprechenden Filterelementvon-at werden Filterele- 
30 mente 1 2-facher Gebrauchslange 70 auf eine Aufnahmetrommel 74 mit Aufnahmenmulden ubergeben. Diese werden 
dann durch 2 Kreismesser 1 06 in drei Teile zerschnltten, so daB sich drei Fllterelemente 4-facher Gebrauchslange 71 
ergeben. Diese werden in einer Staffeltrommel 75 gestaffelt, um dann in einer Schiebetrommei 76 queraxial fluchtend 
angeordnet zu werden und dann erneut durch ein Kreismesser 1 06 in zwei Fllterelemente 2-facher Gebrauchslange 
72 geschnitten zu werden. 

35 [0063] Nach Zerschneiden in zwei Fllterelemente 2-facher Gebrauchslange 72 werden die Fllterelemente in einer 
Staffeltrommel 77 gestaffelt, um dann einer Ubergabetrommel/Schiebetrommel 80 ubergeben zu werden. In diesem 
Ausfuhrungsbeispiel sind die Fllterelemente 2-facher Gebrauchslange 72 vome angeordnet und die Hulsen 2-facher 
Gebrauchslange 115 dahinter angeordnet, so daB nur die vorderen Fllterelemente 2-facher Gebrauchslange 72 er- 
kennbarsind. Die jeweiligen Fllterelemente 72 und 115 werden dann einer Kegelumlenktrommel 81 bzw. 82 ubergeben, 

"^0 woraufhin dann durch Ubergabe auf eine Ubergabetrommel 83 bzw. 84 die Fllterelemente der Haupttrommel 100 
zugefuhrt werden. Die Haupttrommel 100 ist der Ubersichtiichkeit wegen in dieser Figur nicht dargestellt; sie ist aller- 
dings in Fig. 18 schematlsch dargestellt. Nach Befiillen der Hulsen 115 werden die Doppel-Mehrfach-Fllter 118 bzw. 
Multisegmentf liter 118 von einer Obernahmetrommel 85 ubernommen und einer Kegelumlenktrommel 86 zugefuhrt. 
SchlieBllch erfolgt eine Ubergabe an eine Abgabetrommel 87, die die Multisegmentf liter 118 an einen Massenstrom 

45 88 abgeben. Es werden so in diesem Ausfuhrungsbeispiel die Multisegmentfllter bzw. Doppel-Mehrfach-Filter 118 
erzeugt, die am Ende jeweils Fllterelemente 73 aufweisen, dann zur Mitte gehend Jeweils beispielsweise eine Granu- 
latbefullung aufweisen, die auf der Hauptlrommel 100 erzeugt wurden und in der Mitte den bekannlen Rlterstopsel 
bzw. das erste Filtermaterial 19 aufweisen. 

[0064] Es werden also drei Hauptfunktionen in der Fig. 17 und der Fig. 18 dargestellt, namlich die Zufuhrung von 
so vorgefertigten Hulsen 1 1 uber einen vorher gebildeten Massenstrom, die Zufuhrung der Fllterelemente beispielsweise 
Softfllterelemente mit Hilfe entsprechender Funktionsgruppen wie in dem Ausfuhrungsbeispiel dargestellt und den 
Abtransport des in der Haupttrommel 100 hergestellten Fertigproduktes uber entsprechende Transporttrommein zur 
Bildung eines erneuten Masse nstromes. 

55 
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PatentansprQche 

1. Verfahren zur Herstellung von Mehrfachfiltern (118) fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie mit den fol- 
genden Verfahrensschrltten: 

Zufiihren einer Filterhiilse (11 ) in eine vorgebbare Position, und 

- Einfiihren von Filtermaterial (20, 26, 27, 30, 116) in vorgebbaren Portionen, dadurch gekennzeichnet, daB 
wenigstens zwel Portionen des Flltennaterlals (20. 26. 27, 30. 116) in einem Vertahrensschritt in die Filterhulse 
(1 1 ) eingefuhrt werden. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzetchn t, daB die Fllterhulse (11) ausschlleBlich von einer Seite 
befullt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichn t, daB die Filterhulse (11) von zwei Selten befullt wird. 

5 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichn t, daB die Filterhulse (11) zum Befiillen von zwei Seiten 
gedreht wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 und/oder 4, dadurch gekennzeichnet, daB die zugefiihrte Filterhulse (11 ) In der Mitte 
10 ein Filterelement (19) aufweist. 

6. Verfahren nach einem oder n^ehreren der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Filterhulse (11) 
zum Befullen auf einer vorgebbaren Bewegungsbahn wenigstens teilweise queraxial gefuhrt wird. 

15 7. Verfahren nach einenn oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB das Einfuhren des 
Filtermaterials (20, 26, 27, 30, 116) mit einer vertikalen Bewegungskomponente geschleht. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Fllterhulse (11) 
in einem vorangehenden Verfahrensschrltt ausgebildet wird. 

20 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die Filtermaterial- 
segmente abwechseind granulathaltiges Material (26, 27) und, insbesondere gasdurchlassige, Begrenzungsstuk- 
ke (20, 30) umfassen. 

25 10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB ein n-fach-Mehr- 
fachfilter ausgebildet wird, wobei n eine natiirliche gerade Zahl ist, die groBer 1 ist. 

11. Mehrfachfilter, hergestellt nach einem der Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 10. 

30 12. Einrichtung zur Herstellung von Mehrfachfiltern (118) fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie, mit einem 
Filterhulsenzufuhrelement (10, 130) und wenigstens einem Transportelement (12, 100, 123 bis 127), in das Fil- 
terhiilsen (11) einbringbar sind und mittelsdem die Filterhiilsen (11) wenigstens einer Bearbeitungsstation zufuhr- 
bar sind, dadurch gekennzeichnet, daB in wenigstens einer Bearbeitungsstation (17, 23, 24, 28, 31. 32, 131 , 
132) wenigstens zwei Portionen der Flltenmaterlalien (20, 26, 27, 30) in einem Bearbeitungsschritt in wenigstens 

35 eine Filterhulse (11) einfuhrbar sind. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daB eine Drehvorrichtung (108, 129) zum Drehen der 
Filterhulse (11) als Bearbeitungsstation vorgesehen ist. 

^0 14. Einrichtung nach Anspruch 12 und/oder 13. dadurch gekennzeichnet, daB das wenigstens eine Transportele- 
ment wenigstens ein kontinuierlich umlaufender Forderer (12, 100, 126, 127, 129) ist, der die Filterhulsen (11) 
queraxial fordert. 

15. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB die wenigstens 
4^ eine Bearbeitungsstation an einem einzigen Fdrderer (12, 100) angeordnet Ist. 

16. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB den Forderern 
(12, 100, 126, 127, 129) wenigstens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist. 

50 17. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB den Forderem 
(12, 100, 126, 127, 129) maximal eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist. 

18. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daBmehrere Fdrderer 
vorgesehen sind, von denen wenigstens einer wenigstens einer Bearbeitungsstation zugeordnet ist, und von denen 

55 wenigstens einer nur einer Bearbeitungsstation zugeordnet ist. 

19. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 2 bis 1 8, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
Filtermaterialzufuhrstatlon (21, 102. 104, 105, 107. 112, 130, 1 31 , 1 33) vorgesehen ist, wobei diese zwei drehbare 
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und azentrisch angeordnete Scheiben (31 , 32) umfaBt, die jeweils Bohrungen (14) aufweisen, wobei die Bohrungen 
(14) der einen Scheibe (31) und die Bohrungen (14) der anderen Scheibe (32) an einem Ort (38) miteinander 
fluchtend anordbar sind. 

5 20. EInrichtung nach einem Oder mehreren der Anspruche 12 bis 18, dadurch gekennzeichn t, daB wenigstens eine 
Filtemriaterialzufuhrstatlon (21, 102, 104, 105, 107, 112. 130, 131, 133) vorgesehen ist. wobei diese wenigstens 
ein Schiebeelement (23, 24, 31 , 32), das mit Bohrungen (14) versehen ist und/oder wenigstens ein Hebelelement 
(35), das mit Bohrungen (14) versehen ist, umfaBt. 

10 21. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 12 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB eine Filterma- 
terialeinbrlngstation (a) bis t); 15, 1 6, 38) vorgesehen ist, die wenigstens ein erstes Oberfuhrungsmittel (17) umfaBt, 
das wenigstens zwel Portionen der Flltemiaterialien (20, 26, 27, 30) in einem Verfahrensschritt in die Filterhulse 
(11) einbringt. 

15 22. Einrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens ein zweites Oberfuhrungsmittel (18) 
vorgesehen ist, das von der entgegengesetzten Seite der Filterhulse (1 1 ) als Gegeniager zu dem wenigstens einen 
ersten StoBel (17) fungiert. 

23. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 9 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
20 Filterhulse (11 ) mit wenigstens zwei Bohrungen (14) axial fluchtend anordbar Ist. 

24. Mehrfachfilterherstellungssystem fur Produkte der tabakverarbeitenden Industrie mit einer Filterhulsenzufuhrein- 
richtung (10, 130) zum Zufuhren von Filterhulsen und einem Transportsystem (12, 100, 123 bis 128) zum Trans- 
porticrcn dor Filtorhulsen (11) auf einer vorgebbaren Bewegungsbahn und wenigstens einer Bearbeitungsstation 

25 (17, 23, 24, 28, 31 , 32, 131 , 132), dadurch gekennzeichnet, daB in der wenigstens einen Bearbeitungsstation 

in einem Bearbeitungsschritt wenigstens zwei Portionen der Filtemnaterlalien (20, 26, 27, 30) in wenigstens eine 
Filterhulse (11) einbringbar sind. 

25. Filterherstetlungssystem nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, daB als Bearbeitungsstation eine Dreh- 
30 vorrichtung (108, 129) zum Drehen der Filterhulsen (11) vorgesehen ist. 

26. Filterherstellungssystem nach Anspruch 24 und/oder 25, dadurch gekennzeichnet, daB das Transportsystem 
wenigstens einen kontinuierlich umlaufenden Forderer (12, 100, 123 bis 128) aufweist, der die Filterhulsen (11) 
queraxiai fordert. 

35 

27. Filterherstellungssystem nach einem oder mehreren der Anspruche 24 bis 26, dadurch gekennzeichnet, daB 
die wenigstens eine Bearbeitungsstation wenigstens einem Forderer zugeordnet ist. 

28. Filterherstellungssystem nach Anspruch 26 und/oder 27, dadurch gekennzeichnet, daB ein einziger forderer 
^0 (12, 1 00) vorgesehen ist, dem wenigstens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist. 

29. Filterherstellungssystem nach Anspruch 26 und/oder 27, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Forderer vor- 
gesehen sind, denen jeweils hochstens eine Bearbeitungsstation zugeordnet ist. 

45 



50 



55 



yOClD-. <EP 122676SA2 I > 



13 



EP 1 226 765 A2 




18 

Rg.i 



EP 1 226 765 A2 




1226765A2 I > 



15 



EP 1 226 765 A2 




SDOCID: <EP 1226765A2_L> 



16 



EP 1 226 765 A2 




17 



EP 1 226 765 A2 




Fig. 5 
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Fig. 6 
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Fig.lOa 
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